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RINGKASAN

ANALISIS GETARAN PADA PROSES FREIS MENGGUNAKAN CAIRAN
PEMOTONGAN

Karya Tulis lImiah berupa Skripsi, 29 Juli 2019

Pramudya Wardani; Dibimbing oleh Muhammad Yanis, S.T., M.T

VIBRATION ANALYSIS OF FREIS PROCESS USING CUTTING FLUID

XXV + 62 Halaman, 7 tabel, 25 gambar, 20 lampiran

RINGKASAN

Pada proses pemesinan, cairan pemotongan (cutting fluid) digunakan untuk
meningkatkan kualitas dimensi, geometri dan kekasaran permukaan dari
produk. Cairan pemotongan dapat berasal dari minyak mineral dan minyak
nabati. Pada saat ini banyak pemesinan beralih kepada penggunaan cairan
pemotongan dari jenis minyak nabati. Hal ini karena dipengaruhi isu global
tentang pemesinan yang ramah lingkungan (green machining). Pada penelitian
ini dilakukan pemesinan side milling dengan kondisi tanpa menggunakan
cairan pemotongan dan menggunakan minyak kelapa sebagai cutting fluid.
Parameter input terdiri atas kecepatan potong (V.), gerak makan per gigi (f,)
dan kedalaman pemotongan aksial (ax). Dan parameter output adalah getaran
yang terjadi dan kekasaran permukaan di benda kerja. Sensor MEMS digital
accelerometer ADXL-345 berbasis arduino uno digunakan untuk deteksi sinyal
getaran.. Dari hasil analisis pengukuran getaran pada benda kerja didapatkan
getaran terbesar berada pada sumbu Y karena merupakan gaya tangensial yang
berhubungan dengan kecepatan putaran spindel. Pada perekaman getaran
menggunakan media cairan pemotongan, terlihat bahwa pada variasi kecepatan
potong (V.) semakin besar nilai kecepatan potongnya maka getaran yang
didapatkan semakin besar pada setiap sumbunya. Hal ini dikarenakan putaran
pada spindel yang semakain besar sehingga gesekan yang terjadi semakin besar
pada benda kerja dan mendapatkan getaran yang semakin besar juga, dimana
nilai getaran terbesar didapatkan pada V. = 40,86 m/min di sumbu Y dengan
getaran rata-rata sebesar 10.6610 m/s? kekasaran permukaan terkecil 1,7 um
pada ,Kemudian pada gerak makan per gigi (f;) hasil yang didapatkan
menunjukkan bahwa semakin besar nilai gerak makan per gigi maka semakin
besar juga getaran yang didapatkan. Hal ini dikarenakan nilai kecepatan potong
yang lambat sedangkan nilai gerak pemakanan yang tinggi sehingga
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menimbulkan gesekan lebih besar sehingga nilai getaran yang didapat semakin
besar, dimana nilai getaran terbesar didapatkan pada f, = 0,117 mm/tooth di
sumbu Y dengan getaran rata-rata sebesar 10,708 m/s?, kekasaran permukaan
terbesar 2,1 um, sama halnya seperti gerak makan per gigi menunjukkan
bahwa nilai kedalaman makan aksial (ax) mendapatkan getaran yang besar juga
dengan semakin besar nilai kedalaman aksialnya (ayx). Hal ini dikarenakan
banyaknya volume material yang terbuang oleh pahat end milling saat
melakukan proses pemesinan sehingga getaran yang didapat semakin besar,
dimana nilai getaran terbesar didapatkan pada ax = 10,36 mm di sumbu Y
dengan getaran rata-rata sebesar 10,659 m/s?, kekasaran permukaan 2,5 pm
sedangkan pada pengukuran tanpa menggunakan media cairan pemotongan
pada nilai V. = 40,86 m/min yang menghasilkan getaran di sumbu Y dengan
getaran rata-rata sebesar 10,829 m/s?, kekasaran permukaan 2,1 pm, pada f; =
0,117 mm/tooth di sumbu Y dengan getaran rata-rata sebesar 10,708 m/s?,
kekasaran permukaan 3,8 um, pada ax = 10,36 mm di sumbu Y dengan getaran
rata-rata sebesar 10,659 m/s?, kekasaran permukaan 4.0 pm. Dari hasil analisis
diatas ditarik kesimpulan bahwa getaran pada pengukuran getaran benda kerja
dengan proses menggunakan media cairan pemotongan mendapatkan getaran
yang lebih kecil dibandingkan proses tanpa menggunakan cairan pemotongan,
hal itu dikarenakan pada saat proses pemesinan berlangsung, cairan
pemotongan dihidupkan dan diarahkan pada benda kerja dan pahat sehingga
mengurangi gesekan pada saat sedang melakukan proses pemakanan sehingga
getaran yang diterima menjadi lebih kecil dibandingkan dengan proses tanpa
menggunakan cairan pemotongan.

Kata Kunci : kondisi pemotongan, getaran, cairan pemotongan



SUMMARY

VIBRATION ANALYSIS OF FREIS PROCESS USING CUTTING FLUID
Scientific Writing in the Form of Thesis, 29 Juli 2019

Pramudya Wardani; Supervised by Muhammad Yanis, S.T., M.T.

ANALISIS GETARAN PADA PROSES FREIS MENGGUNAKAN CAIRAN
PEMOTONGAN

XXV + 62 pages, 7 tables, 25 images, 20 attachements

SUMMARY

In the machining process, cutting fluid is used to improve the dimensions,
geometry and surface roughness of the product. Cutting fluid can come from
mineral oil and vegetable oil. At this time many types of machinery turn to the
use of cutting fluid from vegetable oil. This is because it is influenced by
global issues about environmentally friendly machining (green machining). In
this study, side milling machining was carried out under conditions without
using cutting fluid and using coconut oil as cutting fluid. Input parameters
consist of cutting speed (V.), feed motion per gear (f;) and axial cutting depth
(ax). And the output parameters are the vibrations that occur and the surface
roughness in the workpiece. The ADXL-345 MEMS digital accelerometer
sensor based on Arduino Uno is used for the detection of vibration signals.
From the analysis of vibration measurements on the workpiece, the greatest
vibration is on the Y axis because it is a tangential force related to the spindle
rotation speed. In recording vibration using cutting fluid media, it appears that
the variation in cutting speed (V) the greater the value of the cutting speed, the
greater the vibration obtained on each axis. This is because the rotation of the
spindle is large so that the friction that occurs is greater in the workpiece and
get a greater vibration too, where the greatest vibration value is obtained at V.
= 40.86 m/min on the Y axis with an average vibration of 10.6610 m/s® the
smallest surface roughness is 1.7 um at. Then in feed motion per tooth (f;) the
results obtained indicate that the greater the feed motion per tooth, the greater
the vibration obtained. This is due to the slow cutting speed value while the
high feed motion value causes greater friction so that the greater vibration
value obtained, where the greatest vibration value is obtained at f, = 0.117
mm/tooth on the Y axis with an average vibration of 10.708 m/s?, the largest
surface roughness of 2.1 um, as well as feeding motion per tooth shows that
the axial feeding depth (ax) values get a great vibration also with the greater
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value of the axial depth (ax). This is due to the large volume of material wasted
by the end milling chisel during machining so that the vibration obtained is
greater, where the greatest vibration value is obtained at a, = 10.36 mm on the
Y axis with an average vibration of 10.659 m/s?, roughness a surface of 2.5 pm
whereas in measurements without using cutting fluid media at a value of V. =
40.86 m/min which produces vibrations in the Y axis with an average vibration
of 10.829 m/s?, surface roughness of 2.1 um, at f, = 0.117 mm/tooth on the Y
axis with an average vibration of 10.708 m/s?, a surface roughness of 3.8 um,
at a, = 10.36 mm on the Y axis with an average vibration of 10.659 m/s? a
surface roughness of 4.0 um . From the analysis results above, it can be
concluded that the vibration in measuring the vibration of the workpiece using
the cutting fluid media gets smaller vibrations compared to the process without
using cutting fluid, it is because when the machining process takes place, the
cutting fluid is turned on and directed at the workpiece and chisel thus reducing
friction while feeding so that the vibration received is smaller than the process
without using cutting fluid.

Keywords: cutting conditions, vibration, cutting fluid
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ANALISIS GETARAN PROSES SIDE MILLING PADA
PEMESINAN DRY DAN MENGGUNAKAN CAIRAN
PEMOTONGAN DARI MINYAK KELAPA

Yanis, M', Wardani, P2

(1.2) Jurusan Teknik Mesin Fakultas Teknik Universitas Sriwijaya
e-mail: yanis@unsri.ac.id
e-mail: pramudyawardaniO8@gmail.com

Abstrak

Pada proses pemesinan, cairan pemotongan (cutting fluid) digunakan untuk meningkatkan kualitas
dimensi, geometri dan kekasaran permukaan dari produk. Cairan pemotongan dapat berasal dari
minyak mineral dan minyak nabati. Pada saat ini banyak pemesinan beralih kepada penggunaan
cairan pemotongan dari jenis minyak nabati. Hal ini karena dipengaruhi isu global tentang pemesinan
yang ramah lingkungan (green machining). Pada penelitian ini dilakukan pemesinan side milling
dengan kondisi tanpa menggunakan cairan pemotongan dan menggunakan minyak kelapa sebagai
cutting fluid. Parameter input terdiri atas kecepatan potong (V.), gerak makan per gigi (f) dan
kedalaman pemotongan aksial (a,). Dan parameter output adalah getaran yang terjadi dan kekasaran
permukaan di benda kerja. Sensor MEMS digital accelerometer ADXI.-345 berbasis arduino uno
digunakan untuk deteksi sinyal getaran. Hasil pengujian didapatkan bahwa getaran terbesar terjadi
pada arah pemotongan tangensial, diikuti arah gerak pemakanan dan terkecil pada arah pemakanan.
Pengaruh variasi kecepatan potong, gerak pemakanan dan kedalaman aksial terhadap getaran
mengalami peningkatan. Pada kekasaran permukaan variasi kecepatan potong mengalami penurunan
dengan persentase rata-rata getaran dan kekasaran permukaan pada proses menggunakan cutting fluid
sebesar 34,5% dan kekasaran permukaan terkecil 1,7 pm pada proses tanpa menggunakan cutting
[fluid sebesar 16,5% dan kekasaran permukaan 2,1 pm untuk variasi kecepatan potong. Pada variasi
gerak makan pergigi mendapatkan hasil persentase peningkatan rata-rata getaran pada proses
menggunakan cutting fluid sebesar 45,5% dan kekasaran permukaan 2,1 pm pada proses tanpa
menggunakan cutting fluid sebesar 1,5%, dan kekasaran permukaan 3,8 pm, untuk variasi kedalaman
potong mendapatkan persentase peningkatan pada proses menggunakan cutting fluid sebesar 26,5%
dan kekasaran permukaan 2,5 pm pada proses menggunakan tanpa menggunakan cutting fluid
sebesar 21% dan kekasaran 4.0 pm . Dari hasil peelitian tersebut tanpa menggunakan cutting fluid
mendapatkan hasil yang besar dibandingkan dengan menggunakan cutting fluid.
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BAB 1
PENDAHULUAN

1.1 Latar Belakang

Proses pemesinan tujua utama yang diinginkan adalah hasil pengerjaan
yang baik serta biaya produksi yang rendah. Salah satu untuk meningkatkan
kualitas benda kerja adalah penggunaan cairan pemotongan sendiri. Cairan
pemotongan untuk mengontroi temperatur pemotongan dan untuk pelumasan.
Aplikasi cairan pemotongan adalah memperbaiki kualitas benda kerja selama
mengalami proses pemotongan secara terus menerus oleh pahat (tool) dan juga
untuk memperbaiki umur pahat sehingga pahat tahan lama. Secara umum
cairan pemotongan digunakan untuk mendinginkan benda kerja dan alat
potong pada saat proses pemesinan. Digunakan pula untuk melumasi alat
potong sehingga memiliki umur pakai yang lebih lama (Nuriyadi et al., 2012).

Selain untuk memperpanjang umur pahat, cairan pemotongan dalam
beberapa kasus, mampu menurunkan gaya dan memperhalusipermukaan
produk hasil pemesinan. Selain itu cairan pendingin juga berfungsi sebagai
pembersih / pembawa geram (Mujahid, Wirawan, 2017). Dampak yang dialami
jika tidak menggunakan cairan pemotongan mengkibatkan permukaan benda
kerja menjadi kasar, tool akan cepat aus, mesin bergetar. Untuk mengatasi hal
tersebut, dicari aternatif cairan pendingin yang mudah didapatkan dan ramah
terhadap lingkungan (Sani et al., 2017).

Dalam proses pemesinan harus tetap menjaga dan melestarikan
lingkungan dari hasil pengerjaan yang dilakukan. Salah satu contohnya, dengan
cara tidak mencemari lingkungan dari hasil limbah proses pemesinan yang
salah satunya menggunakan media cairan pemotongan yang bersifat tidak
membahayakan atau merusak lingkungan, contohnya seperti cairan

pemotongan yaitu minyak nabati yang hasil limbahnya tidak mencemari



lingkungan dan juga makhluk hidup yang ada disekitar lingkungan, karena
minyak nabati terbuat dari bahan alami dan tidak mengandung zat kimiawi
atau zat berbahaya lainnya yang mudah diurai oleh lingkungan. Minyak
nabati ini biayanya tergolong murah dalam pengerjaan suatu proses pemesinan
agar tidak menimbulkan biaya produksi yang tinggi.

Dalam penelitian ini akan melakukan pengujian “Analisis Getaran pada

Proses Freis Menggunakan Cairan Pemotongan”.

1.2 Rumusan Masalah

Rumusan masalah penelitian ini adalah menganalisis perbandingan
getaran pada tiap kondisi pemotongan pada proses freis dengan menggunakan

media cairan pemotongan agar menghasilkan produk yang berkualitas.

1.3 Batasan Masalah

Agar penelitian ini fokus dan tidak melebar, maka masalah yang dibatasi

adalah :

1. Mesin freis yang digunakan adalah mesin freis konvensional.

2. Alat ukur getaran yang digunakan adalah sensor MEMS digital ADXL35
berbasis Arduino Uno.

3. Metode Freis yang digunakan adalah down milling dengan proses side
milling.

4. Pahat yang digunakan adalah HSS.

5. Cutting fluid yg digunakan berjenis minyak kelapa.

6. Material benda kerja yang digunakan adalah baja karbon rendah.
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1.4 Tujuan Penelitian

Adapun tujuan dari penelitian ini untuk menganalisis pengaruh kondisi
pemotongan terhadap getaran yang terjadi pada pemesinan side milling tanpa
cutting fluid dan menggunakan cairan pendingin dari minyak kelapa.

1.5 Manfaat Penelitian

Berdasarkan tujuan diatas maka manfaat yang dapat diperoleh melalui

penelitian ini adalah sebagai berikut :

1. Dengan cara menggunakan media cairan pemotongan dapat meminimalisir
kerusakan/keausan pada pahat dan benda Kerja.

2. Sebagai salah satu bahan referensi bagi penelitian sejenisnya dalam rangka
pengembangan pengetahuan tentang analisis proses freis dengan

menggunakan media cairan pemotong.
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